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Anmelder: Elring Klinger GmbH 



VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN 
VON DICHTUNGSLAGEN 



Die vorllegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her- 
stellen von D±cht:ungslagen fUr eln- Oder mehrlagige Dich- 
•tungen aus jeweils einem Dichtungslagenabschnitt eines 
mehrere zusammenhSngende Dichtungslagenabschnitte umfassenden 
Ausgangsmaterials, umfassend ein Folgeverbundwerkzeug mit 
mehreren ISngs einer Vorschubrichtung auf einanderfolgenden 
Bearbeitungsstationen, in welchen die Dichtungslagenab- 
schnitte wahrend Arbeitstakten bearbeitet werden, wobei 
mindestens eine der Bearbeitungsstationen als eine AuBen- 
kohturlinien-Schneidstation ausgebildet ist, in welche 
mittels eines AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeugs einander 
zugewandte AuBenkonturlinien zweier benachbarter Dichtungs- 
lagen geschnitten werden, und eine Vorschubvorrichtung, durch 
welche die Dichtungslagenabschnitte zwischen zwei Arbeitstak- 
ten um eine Vorschubstrecke v ISngs der Vorschubrichtung 
weiterbewegt werden. 

Solche Vorrichtungen sind aus dem Stand der Technik bekannt. 

Durch die Zusammenf assung mehrerer Bearbeitungsschritte in 
einem Folgeverbundwerkzeug werden die Werkzeugkosten gegen- 
Uber der Verwendung von Einzelwerkzeugen gesenkt und die 
Durchlaufzeiten der Dichtungslagenabschnitte durch die Bear- 
beitungsstationen verringert . 
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Bei den bekannten Vorrichtungen der eingangs genannten Art 
ist die Vorschubstrecke v gr5Ber als die Ausdehnung b der Au- 
Benkontur einer fertigen Dichtungslage ISngs der Vorschub- 
richtung, so daB zwischen der Hinterkante einer in der Vor- 
schubrichtung vorne liegenden Dicbtungslage und der Vorder- 
kante einer in der Vorschubrichtung dahinter liegenden Dich- 
tungslage ein Abstand v-b eingehalten wird. 

Dieser Abstand zwischen ISngs der Vorschubrichtung aufeinan- 
derfolgenden Dichtungslagen hat zur Folge, daB das zwischen 
den einander zugewandten AuBenkonturlinien zweier einander 
benachbarter Dichtungslage angeordnete Ausgangsmaterial un- 
genutzt bleibt. AuBerdem mtissen die einander zugewandten Au- 
Benkonturlinien zweier benachbarter Dichtungslagen mittels 
zweier verschiedener Schneidkanten geschnitten werden. 

/ Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde^ 
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, bei 
welcher die AuBenkonturlinien der Dichtungslagen mit gerin- 
gerem Aufwand geschnitten werden und das Ausgangsmaterial 
besser verwertet werden kann. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Oberbegrif fs von Anspruch 1 erf indungsgemSB dadurch ge- 
15st, daB das AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug so ausgebil- 
det ist, daB die AuBenkonturlinien der beiden einander be- 
nachbarten Dichtungslagen mit derselben Schneidkante ge- 
schnitten werden, und daB die Vorschubstrecke v im wesent li- 
chen gleich groB ist wie die Ausdehnung b der AuBenkontur 
einer fertigen Dichtungslage langs der Vorschubrichtung. 
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Das Folgeverbundwerkzeug der erf indungsgemaSen Vorrlchtung 
kommt mit einem einfach aufgebauten AuBenkonturlinien- 
Schneidwerkzeug aus, welches nur eine einzige Schneidkante 
umf aBt . 

Da das AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug nur langs elner 
|^>3hneidkante schneidet, ist die Kraft, mit welcher das AuBen- 
|konturlinien-Schneidwerkzeug gegen das Ausgangsmaterial ge- 
fuhrt werden muB, kleiner als bei den bekannten Folgeverbund- 
werkzeugen, bei welchen das AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug 
mindestens zwei Schneidkanten aufweisen muB. Aufgrund der 
verringerten Schneidkraft nimmt auch die LSirmentwicklung beiiti 
Schneiden der AuBenkonturlinien ab» 

Ferner liegen bei der erf indungsgemSBen Vorrichtung die ein- 
ander zugewandten AuBenkonturlinien zweier einander benach- 
barter Dichtungslagen unmittelbar aneinander an, so daB kein 
Verschnitt zwischen den einander benachbarten Dichtungslagen 
entsteht und das Ausgangsmaterial besser ausgenutzt wird. 

Die Dichtungslagen konnen insbesondere Dichtungsbleche sein, 
die aus einem metallischen Ausgangsmaterial hergestellt 
werden und aus denen eine ein- oder mehrlagige Metalldichtung 
gebildet wird. 

Die Dichtungslagen kOnnen aber auch aus einem Weichstoff 
hergestellt und zur Bildung einer ein- oder mehrlagigen 
Weichstoff dichtung verwendet werden. 
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Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der erf indungsgemaBen 
Vorrichtung 1st vorgesehen, daB mindestens eine der Bearbei- 
tungsstationen als Ff elschneidstation ausgeblldet: ist, die ±n 
der Vorschubrichtung vor der AuBenkonturlinien-Schneidstation 
angeordne-t ist und in der aus dem Ausgangsmaterial mindestens 
eine Freischneidf IMche herausgeschnitten wird, in welche die 
Schneidkante des AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeugs der Au- 
Benkon-turlinien-Schneids-tation beim Schneidvorgang eintaucht:. 
Durch dieses Freischneiden wird erreicht, daB die AuBenkon- 
turlinien der Dichtungslagen in der AuBenkonturlinien- 
Schneidstation sauber und ohne unerwunschte Verformungen der 
RSnder der Dichtungslagen geschnitten werden k5nnen- 

Ferner 1st das Frelschneidwerkzeug der Frelschneldstation 
vortellhaf terwelse so ausgeblldet, daB der Rand der Frel- 
schneldf ISche quer zu den von dem AuBenkonturllnlen-Schneid- 
werkzeug geschnlttenen AuBenkonturlinien veriauft. Dadurch 
1st es mtigllch, in der Frelschneldstation solche Schneidstem- 
pel zu verwenden, die einen abgerundeten Verlauf Ihrer 
Schneidkante aufweisen. 

Solche Freischneldstempel slnd elnfach herzustellen und un- 
terllegen nur elnem geringen VerschlelB. 

Allerdlngs entsteht dadurch, daB der Rand der Frelschneldf la- 
che quer zu den von dem AuBenkonturlinien- Schneidwerkzeug ge- 
schnlttenen AuBenkonturlinien verlSuft, ein scharf kantlger 
Ubergang zwlschen den in der Frelschneldstation geschnlttenen 
Frelschneidlinlen elnerseits und den in der AuBenkonturll- 
nien-Schneldstation geschnlttenen AuBenkonturlinien anderer- 
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seits mit: einer Ecke an der Stelle, an der die vorstehend 
genannten Linien aneinanderstoBen. 

Vorzugsweise verlSLuft der Rand der Freischneidf ISche im we- 
sen-t lichen senkrecht zu den von dem AuBenkonturlinien- 
Schneidwerkzeug geschni-btenen AuBenkontur linien. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der erf indungsgemSBen 
Vorrichtung ist vorgesehen, daB die AuBenkonturlinien- 
Schneids-tation als Trennstation ausgebildet ist, in welcher 
die einander benachbarten Dichtungslagen vollst^ndig vonein- 
ander getrrennt werden. 

Diese als Trennstation ausgebildete AuBenkonturlinien- 
Schneidstation kann insbesondere die in der Vorschubrichtung 
letzte Bearbeitungsstation des Folgeverbundwerkzeugs sein. 

Eine saubere Trennung der einander zugewandten AuBenkontur- 
linien zweier einander benachbarter Dichtungslagen wird vor- 
teilhafterweise dadurch erzielt, daB die die Schneidkante 
bildenden Fl^chen des AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeugs 
miteinander einen Winkel von ungefShr 90** einschlieBen. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum 
Herstellen von Dichtungslagen fur ein- Oder itiehrlagige 
Dichtungen aus jeweils einem Dichtungslagenabschnitt eines 
mehrere zusammenhSngende Dichtungslagenabschnitte umfassenden 
Ausgangsmaterials, bei dem die Dichtungslagenabschnitte in 
einem Folgeverbundwerkzeug mit mehreren ISngs einer Vorschub- 
richtung auf einanderfolgenden Bearbeitungsstationen wSLhrend 
Arbeitstakten bearbeitet werden, wobei mindestens eine der 
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Bearbeitungsstationen als eine AuBenkonturlinien-Schneid- 
station ausgebildet ist, in welcher mittels eineis AuBen- 
konturlinien-Schneidwerkzeugs einander zugewandte AuQen- 
konturlinlen zweier einander benachbarter Dichtungslagen 
geschniften werden, und bei dem die Dich-tungslagenabschnit-te 
zwischen zwei Arbeitstak-ten mittels einer Vorschubvorrichtung 
um eine Vorschubstrecke v ISngs der Vorschubrichtung weiter- 
bewegt werden. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der vorstehend genannten Art zu schaf- 
fen, bei dem die AuBenkonturlinien der Dichtungslagen mit 
geringerem Aufwand geschnitten werden und das Ausgangsmate- 
rial besser genutzt wird als bei den bekannten Verfahren. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren mit den Merkmalen des 
Oberbegriffs von Anspruch 8 erf indungsgemaS dadurch gelGst, 
daB die AuBenkonturlinien der beiden einander benachbarten 
Dichtungslagen mit derselben Schneidkante des AuBenkontur- 
linien-Schneidwerkzeugs geschnitten werden und daB die Vor- 
schubstrecke V im wesentlichen gleich groB gewShlt wird wie 
die Ausdehnung b der AuBenkontur einer fertigen Dichtungslage 
langs der Vorschubrichtung, 

Die Vorteile des erf indungsgem^Ben Verfahrens wurden bereits 
vorstehend im Zusammenhang mit der erf indungsgemSBen Vorrich- 
tung erlSutert. 

Besondere Ausgestaltungen des erf indungsgem^Ben Verfahrens 
sind Gegenstande der abh^ngigen Ansprilche 9 bis 14, deren 
Vorteile ebenfalls bereits vorstehend im Zusammenhang mit be- 
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sonderen Ausgest:altungen der erf indungsgemaBen Vorrichtung 
erl^uterl: worden slnd. 

Gegenstand von Anspruch 15 ist e±ne Dichtung, welche minde- 
stens eine Dichtungslage umfaBt, die nach dem erfindungs- 
emSBen Verfahren herges-tellt; is*t. 

Wird bei der Hers1:ellung der Dichtung ein Freischneidwerkzeug 
mit abgerundeter, eckenfreier Schneidkante verwendet, so um- 
faBt die AuSenkontur der Dichtungslage eine von dem Frei- 
schneidwerkzeug geschnittene Freischneidlinie and eine von 
dem AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug geschni-ttene 
AuBenkonturlinie, die zusammen eine Ecke einschlieBen. 

Um die Gefahr einer Verletzung bei der Handhabung dieser 
Dichtung auszuschlieBen, kann vorteilhaf terweise vorgesehen 
sein, daB die Dichtung mindestens eine weitere Dichtungslage 
umfaBt, welche liber die Ecke an der ersten Dichtungslage 
iibersteht . 

ErgSnzend Oder alternativ hierzu kann vorgesehen sein, daB 
die Dichtung mindestens eine weitere Dichtungslage umfaBt, 
welche einen dem Verlauf der AuBenkonturlinie oder dem 
Verlauf der Freischneidlinie folgenden AuBenkonturlinienab- 
schnitt umfaBt, an welchen sich im Bereich der Ecke der 
ersten Dichtungslage ein zweiter AuBenkonturlinienabschnitt 
glatt anschlieBt. 

Die weitere Dichtungslage der Dichtung kann insbesondere 
mittels eines Folgeverbundwerkzeugs hergestellt sein, bei 
welchem die Vorschubstrecke v grOBer ist als die Ausdehnung b 
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der AuBenkontur der fertigen Dichtungslage ISLngs der Vor- 
schubrichtrung . 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Gegenstand 
^ der nachfolgenden Beschreibung und zeichnerischen Darstellung 

i ^ eines Ausf tihrungsbeispiels • 

In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Prinzipdarstellung eines Folge- 

verbundwerkzeugs zum Hers-tellen von Dichtungsble- 
chen fur Metal Idichtungen; 

Fig, 2 eine schematische Darstellung der auf einanderf ol- 

genden Bearbeitungsschritte in einem herkSmmli- 
chen Folgeverbundwerkzeug; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung der auf einanderf ol- 

genden Bearbeitungsschritte in einem Folgever- 
bundwerkzeug, in welchem die einander zugewandten 
AuBenkonturlinien einander benachbarter Dich- 
tungsbleche mit derselben Schneidkante geschnit- 
ten werden und bei dem die Vorschubstrecke gleich 
groS ist wie die Ausdehnung eines fertigen Dich- 
tungsblechs langs der Vorschubrichtung; 

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf eine mehrlagige 

Metalldichtung ; 



Fig. 5 



eine vergr5Berte Darstellung des Bereichs I aus 
Fig. 4; 
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Fig. 6 einen schematischen LSngsschnitt durch die Dich- 

tung aus den Fig. 4 und 5 IMngs der Linie 6-6 in 
Fig. 5; und 

Fig. 7 einen schemat:ischen LSngsschni-tt; durch einen 

Trennstempel eines Folgeverbundwerkzeugs . 

Gleiche Oder funktional Squivalente Elemente sind in alien 
Figuren mil: denselben Bezugszeichen bezeichnet. 

Eine in Fig. 1 schematisch dargestrellte, als Ganzes mit 100 
bezeichnete Vorrichtung zum Herstellen von Dichtungsblechen 
fur Metal Idichtungen umfaBt eine Ausgangsmaterial-Zuf uhrvor- 
richtung 102, welche ihrerseits eine (nicht dargestellte ) 
Halterung zum drehbaren Haltern einer Blechrolle 104 und eine 
Vorschubvorrichtung 106 umfaSt, welche taktweise arbeitet und 
das von der Blechrolle 104 abgezogene Blech wMhrend eines 
<^ Vorschubtaktes um eine vorgegebene Vorschubstrecke ISngs der 
Vorschubrichtung 108 fOrdert. 

Die Vorschubvorrichtung 106 kann beispielsweise eine An- 
triebswalze 110 und eine parallel zu derselben angeordnete 
Andruckwalze 112 umfassen, wobei das zu fGrdernde Blech den 
Spalt zwischen der Antriebswalze 110 und der Andruckwalze 112 
durchlSuft und durch die Reibung mit der Mantelf ISLche der An- 
triebswalze 110, die sich wahrend eines Vorschubtaktes dreht, 
ISngs der Vorschubrichtung 108 vorwSrts bewegt wird. 
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Die Vorschubvorrichtung 106 fGrdert das Blech als Ausgangsma- 
terlal in ein als Ganzes mil: 114 bezeichnetes Folgeverbund- 
werkzeug, welches ein stationSres Werkzeug-Unterteil 116 und 
ein Werkzeug-Oberteil 120 umfaBt, das an vertikalen FUhrungs- 
stangen 118 verschieblich gefuhrt und mittels einer (nicht 
darges-tellten) mechanischen, pneumatischen Oder hydraulischen 
Bewegungseinrichtung relativ zu dem stationaren Werkzeug-Un- 
terteil 116 verfahrbar ist. 

Das Folgeverbundwerkzeug 114 umfaSt mehrere ISngs der Vor- 
schubrichtung 108 auf einanderf olgende Bearbeitungsstationen 
122, welche jeweils an dem Werkzeug-Unterteil 116 und/oder an 
dem Werkzeug-Oberteil 120 angeordnete Bearbeitungswerkzeuge, 
wie beispielsweise Stanz-, PrSge- oder Schneidwerkzeuge auf- 
weisen. 

wahrend eines Arbeitstaktes des Folgeverbundwerkzeugs 114 
wird das Werkzeug-Oberteil 120 von oben gegen das auf dem 
Werkzeug-Unterteil 116 aufliegende Blech gefahren, wobei die 
in den auf einanderf olgenden Bearbeitungsstationen 122 befind- 
lichen Dichtungsblechabschnitte 124 (siehe Fig. 2 und 3) 
gleichzeitig von den in den jeweiligen Bearbeitungsstationen 
122 angeordneten Werkzeugen bearbeitet, das heiBt beispiels- 
weise gelocht, geprSgt oder geschnitten, werden. 

Urn die Dichtungsblechabschnitte relativ zu den Bearbeitungs- 
stationen 122 genau zu positionieren, kann dabei vorgesehen 
sein, daB in einer ersten Bearbeitungsstation in Jeden Dich- 
tungsblechabschnitt ein oder mehrere PositionslOcher einge- 
stanzt werden und daB jede der nachf olgenden Bearbeitungssta- 
tionen eine entsprechende Anzahl von Positionierstif ten am 
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Werkzeug-Oberteil 120 aufweist, welche bei der Abwartsbewe- 
gung des Werkzeug-Unterteils 116 in die Jeweils zugeordneten 
Posit ionslticher eingreifen und so die Dichtungsblechab- 
schnitte 124 in die gewunschte Lage relativ zur jeweiligen 
Bearbeitungsstation 122 bringen und in dieser Lage festhal- 
ten. 

Beim Zuriickbewegen des Werkzeug-Oberteils 120 in seine obere 
Ausgangslage treten die Positionierstif te wieder aus den zu- 
geordneten Positionierl5chern heraus* Damit ist ein Arbeits- 
takt des Folgeverbundwerkzeugs 114 abgeschlossen. 

Im darauf f olgenden Vorschubtakt des Folgeverbundwerkzeugs 114 
wird das Blech und damit jeder der Dichtungsblechabschnitte 
124 um die vorgegebene Vorschubstrecke, welche der Breite ei- 
nes Dichtungsblechabschnitts 124 entspricht, mittels der Vor- 
schubvorrichtung 106 IMngs der Vorschubrichtung 108 vor- 
wSrtsbewegt • 

Wenn sich das Blech nach AbschluB des Vorschubs wieder in 
Ruhe befindet, beginnt der nSchste Arbeitstakt des Folgever- 
bundwerkzeugs 114 mit dem Absenken des Werkzeug-Oberteils 
120. 

Fig. 2 zeigt schematisch die aufeinanderf olgenden Bearbei- 
tungsschritte in einem herk5mmlichen Folgeverbundwerkzeug, 
bei welchem die Vorschubstrecke v und damit die Breite der 
Dichtungsblechabschnitte 124 grOBer ist als die Breite b der 
AuBenkontur des fertigen Dichtungsblechs, das heiBt die Aus- 
dehnung eines fertigen Dichtungsblechs b ISngs der Vor- 
schubrichtung 108 . 
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In einer als Lochstation 126 ausgebildeten ersten Bearbel- 
tungss-tation wird der wShrend eines Arbeitstaktes darin be- 
findliche Dichtungsblechabschnitt: 124 mittels geeigneter 
Stanzstempel gelocht, das heiSt mit den erforderlichen Durch- 
gangs5f f nungen (z.B. Brennraum6f f nungen und Offnungen ftir 
Wasser- und 5lkanaie) versehen. 

In einer ISngs der Vorschubrichtung 108 auf die Lochstation 
126 folgenden zweiten Bearbeitungsstation, die als Frei- 
schneidstation 128 ausgebildet ist, werden mittels (bei- 
spielsweise) zweier Freischneidstempel zwei Freischneid- 
fl^chen 129 aus dem Blech herausgeschnitten, deren vordere 
RSnder 130 AuSenkonturlinien eines in der Vorschubrichtung 
108 weiter vorn liegenden Dichtungsblechs 132b bilden, 
wahrend deren hintere Render 134 AuSenkonturlinien eines in 
der Vorschubrichtung 108 weiter hinten liegenden Dichtungs- 
blechs 132c bilden. 

Die vorderen Render 130 und die hinteren Render 134 werden in 
der Freischneidstation 128 zwar zur gleichen Zeit, Jedoch von 
verschiedenen, l^ngs der Vorschubrichtung 108 urn die Strecke 
v-b voneinander beabstandeten Schneidkanten der Freischneid- 
stempel geschnitten. 

In einer auf die Freischneidstation 128 folgenden Trennsta- 
tion 136 werden mittels ( beispielsweise ) dreier Trennstempel 
das in der Vorschubrichtung 108 weiter vorn liegende 
Dichtungsblech 132a und das in der Vorschubrichtung 108 
weiter hinten liegende Dichtungsblech 132b vollst^ndig 
voneinander getrennt. 
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Die von den Trenns-tempeln der Trennstation 136 aus dem Blech 
herausges-tanzten seitlichen Trennfiachen 138 und die mittlere 
Trennflache 140 iiberlappen dabei die von den Freischneidstem- 
peln der Freischneidstation 128 herausgeschni"btenen Frei- 
schneidf lichen 129 so, daB die von den Freischneidstempeln 
und von den Trennstempeln geschnittenen AuBenkonturlinien 
gla-bt und ohne Ausbildung von Ecken aneinander anschlieBen. 

Auch die von den Trennstempeln der Trennstation 136 geschnit- 
tenen AuBenkonturlinien der einander benachbarten Dichtungs- 
bleche 132a, 132b werden von verschiedenen Schneidkanten ge- 
schnitten, welche voneinander mindestens um die Strecke v-b 
beabstandet sind. 

ZusStzlich zu den vorstehend beschriebenen k5nnen in dem Fol- 
geverbundwerkzeug 114 noch weitere Bearbeitungsstationen 122, 
beispielsweise PrSgestationen, vorgesehen sein. 

Ferner k5nnen zwischen zwei auf einanderf olgenden Bearbei- 
tungsstationen 122 auch Leerstationen vorgesehen sein, in 
welchen das Blech nicht bearbeitet wird. 

Das mit dem vorstehend beschriebenen Folgeverbundwerkzeug 114 
hergestellte Dichtungsblech 132 weist eine abgerundete, 
eckenfreie AuBenkontur auf und wird als mittlere Lage einer 
in den Fig. 4 bis 6 dargestellten dreilagigen Metalldichtung 
142 ver wende t . 
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Fig. 3 zeig-b schematisch die auf einanderf olgenden Bearbei- 
tungsschritte in einem modif izierten Folgeverbundwerkzeug 
114', bei welchem die Vorschubstrecke v gleich groB ist: wie 
die Breite b der AuBenkontur eines fer-tigen Dich-bungsblechs 
144, das heiBt gleich groB wie die Ausdehnung des fertigen 
Dichtungsblechs 144 ISngs der Vorschubrichtung 108. 

Auch dieses modif izierte Folgeverbundwerkzeug 114' umfaBt: 
eine als Lochstation 126 ausgebildete erste Bearbeitungssta 
tion, in welcher mittels geeigneter Stanzstempel die erfor- 
derlichen Durchgangs5f f nungen in dem Dichtungsblech 144 er- 
zeugt werden. 

In einer IMngs der Vorschubrichtung 108 auf die Lochstation 
126 f olgenden zweiten Bearbeitungsstation, die als Frei- 
schneidstation 128' ausgebildet ist, werden mittels (bei- 
spielsweise) zweier Freischneidstempel zwei seitliche 
Freischneidfiachen 129' aus dem Blech herausgeschnitten, 
deren vordere Rander 130' AuBenkonturlinien eines in der 
Vorschubrichtung 108 weiter vorn liegenden Dichtungsblechs 
144b bilden, wahrend deren hintere Render 134' AuBenkontur- 
linien eines in der Vorschubrichtung 108 weiter hinten 
liegenden Dichtungsblechs 144c bilden. 

In einer auf die Freischneidstation 128' f olgenden Trennsta 
tion 136 ' werden mittels eines Trennstempels das in der Vor 
schubrichtung 108 weiter vorn liegende Dichtungsblech 144a 
und das in der Vorschubrichtung 108 weiter hinten liegende 
Dichtungsblech 144b vollstSndig voneinander getrennt. 
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Der Trennstempel 150 der Trennstation 136' weist nur eine 
einzige ( beispielsweise ) geradlinige Schneidkante 152 auf , 
wobei die die Schneidkante 152 bildenden Fiachen 154 und 156 
des Trennstempels 150 miteinander einen Winkel von ungefShr 
90** einschlieBen (siehe Fig. 7). 

Da die miteinander zusammenf allenden AuSenkonturlinien 147 
der einander benachbarten Dichtungsbleche 144a, 144b von ein 
und derselben Schneidkante geschnitten werden, ist die fiir 
die Trennung der Dichtungsbleche 144a, 144b auf zuwendende 
Schneidkraft und die beim Schneiden auftretende Larmentwick- 
lung geringer als bei den Freischneids-bempeln der Frei- 
schneidstation 128 und bei dem mittleren Trennstempel der 
Trennstation 136 des herk5mmlichen Folgeverbundwerkzeugs 114, 
welche jeweils zwei verschiedene, um die Strecke v-b vonein- 
ander beabstandete Schneidkanten aufweisen. 

Die Schneidkante des Trennstempels der Trennstation 136 ' des 
Folgeverbundwerkzeugs 114' taucht beim Trennvorgang in die 
von der Freischneidstation 128 ' geschnittenen seitlichen 
Freischneidf lichen 129' ein, so daS die AuBenkonturlinien 147 
der Dichtungsbleche 144a, 144b sauber geschnitten werden und 
die Render der Dichtungsbleche 144a, 144b nicht verbogen wer- 
den • 

Die RSnder der seitlichen Freischneidf lachen 129 ' verlauf en 
im wesentlichen senkrecht zu den von dem Trennstempel der 
Trennstation 136 ' geschnittenen AuBenkonturlinien der Dich- 
tungsbleche 144a, 144b. Dadurch ist es mOglich, in der Frei- 
schneidstation 129' solche Freischneidstempel zu verwenden. 
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die einen abgerundeten, eckenfreien Verlauf ihrer Schneidkan- 
"ten aufweisen. 

Um die von dem Trennstempel der Trennstation 136' geschnit-te- 
nen AuSenkonturlinien 147 glatt, das heiBt ohne Ausbildung 
von Ecken, an die Render der sei-tlichen Freischneidf ISchen 
129' anschlieSen zu lassen, muSten sich die Freischneidstem- 
pel der Freischneidstation 128' hingegen sehr stark verjun- 
gen, um zwei tangential zueinander verlauf ende Schneidkanten 
auszubilden. Solche Freischneidstempel wSren Jedoch nur 
schwierig herzustellen und wiirden einem hohen VerschleiS un- 
terliegen. Dieser Nachteil wird bei dem Folgeverbundwerkzeug 
114' dadurch vermieden, daB die Render der seitlichen Frei- 
schneidf lachen 129' quer, vorzugsweise im wesentlichen senk- 
recht, zu den von dem Trennstempel der Trennstation 136' ge- 
schnittenen AuSenkonturlinien 147 verlauf en. 

Allerdings entsteht durch diese MaBnahme an dem fertigen 
Dichtungsblech 144' ein scharf kantiger Ubergang zwischen den 
von den Freischneidstempeln der Freischneidstation 128' ge- 
schnittenen Freischneidlinien 145 einerseits und der von dem 
Trennstempel der Trennstation 136' geschnittenen AuBenkontur- 
linie 147 andererseits mit einer Ecke 146 an der Stelle, an 
der die vorstehend genannten Linien aneinanderstoBeh. 

Auch in dem Folgeverbundwerkzeug 114' k5nnen zusStzlich zu 
den vorstehend beschriebenen noch weitere Bearbeitungsstatio- 
nen 122, beispielsweise PrSgestationen, vorgesehen sein. 



- 17 - 

A 55 490 f 
28. Juni 2000 
f-262/201 

Ferner kGnnen auch in dem Folgeverbundwerkzeug 114' zwischen 
zwei auf elnanderfolgenden Bearbeitungssta-tionen 122 Leersta- 
tionen vorgesehen sein, in welchen das Blech nicht bearbeitet 
wird. 

Mit dem vorstehend beschriebenen Folgeverbundwerkzeug 114' 
herges-tellte Dichtungsbleche 144 werden als die obere und als 
die un-tere Decklage der in den Fig. 4 bis 6 dargestellten 
dreilagigen Metalldichtung 142 verwendet und mit dem die 
mittlere Lage bildenden Dichtungsblech 132, beispielsweise 
durch VerschweiBen oder mittels Nieten, verbunden. 

Wie aus Fig. 5 zu ersehen ist, sind die Dichtungsbleche 132 
und 144 so ausgebildet und in der Metalldichtung 142 so rela- 
tiv zueinander ausgerichtet , daB die AuBenkontur des Dich- 
tungsblechs 132 einen ersten AuBenkonturlinienabschnitt 150 
aufweist, welcher dem Verlauf der von dem Trennstempel der 
Trennstation 136' geschnittenen AuSenkonturlinie 147 folgt, 
und einen zweiten AuBenkonturlinienabschnitt 152, welcher 
sich im Bereich der Ecke 146 des Dichtungsblechs 144 glatt an 
den ersten AuBenkonturlinienabschnitt 150 des Dichtungsblechs 
132 anschlieBt, so daB die Ecke 146 an dem Dichtungsblech 144 
durch das Dichtungsblech 132 iiberdeckt wird und insgesamt 
eine glatte, abgerundete AuBengeometrie der Metalldichtung 
142 entsteht, die keine scharfen AuBenkanten aufweist, welche 
eine Verletzungsgef ahr bei der Handhabung der Metalldichtung 
142 hervorrufen kSnnten. 



55 490 f 

* Juni 2000 

262/201 



- 18 - 



PATENTANSPRUCHE 

Vorrichtung zum Herstellen von Dichtungslagen (144) fUr 
ein- Oder mehrlagige Dichtungen (142) aus jeweils einem 
Dich-bungslagenabschnitt (124') eines mehrere zusammen- 
hangende Dichtungslagenabschnitte umfassenden 
Ausgangsmaterials, umfassend 

ein Folgeverbundwerkzeug (114') mit mehreren langs einer 
Vorschubrich-tung (108) auf einanderf olgenden Bearbei- 
tungssta-bionen (122), in welchen die Dichtungslagenab- 
schnifte (124') wShrend Arbeitstakten bearbeite-b werden, 
wobei mindestens eine der Bearbeitungsstationen (122) 
als eine AuBenkonturlinien-Schneidstation ausgebildet 
is-t, in welcher mittels eines AuBenkonturlinien-Scbneid- 
werkzeugs einander zugewandte AuBenkonturlinien (147) 
zweier einander benachbarter Dichtungslagen (144a, 144b) 
geschni-tten werden, und 

eine Vorschubvorrichtung (106), durch welche die Dich- 
tungslagenabschnit-te (124') zwischen zwei Arbeitstakten 
urn eine Vorschubstrecke (v) langs der Vorschubricht:ung 
( 108 ) weiterbewegt werden, 

dadurch gekennzelchnet, daB 

das AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug so ausgebildet 
ist, daB die AuBenkonturlinien der beiden einander be- 
nachbarten Dichtungslagen (144a, 144b) mit derselben 
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Schneidkante geschnitten werden, und daB die Vorschub- 
strecke (v) im wesentlichen gleich groB ist wie die 
Ausdehnung (b) der AuBenkontur einer fertigen Dichtungs- 
lage (144) ISngs der Vorschubrichtung (108). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
mindestens eine der Bearbeitungsstationen (122) als 
Freischneidstation (128') ausgebildet ist, die in der 
Vorschubrichtung ( 108 ) vor der AuBenkonturlinien- 
Schneidstation angeordnet ist und in der aus dem Aus- 
gangsmaterial mindestens eine Freischneidf ISche (129') 
herausgeschnitten wird, in welche die Schneidkante des 
AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeugs der AuBenkonturli- 
nien-Schneidstation beim Schneidvorgang eintaucht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
das Freischneidwerkzeug der Freischneidstation (128) so 
ausgebildet ist, daB der Rand der Freischneidf lache 
(129') quer zu den von dem AuBenkonturlinien-Schneid- 
werkzeug geschnittenen AuBenkonturlinien ( 147 ) verlSuft. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Freischneidwerkzeug der Freischneidstation (128) so 
ausgebildet ist, daB der Rand der Freischneidf ISche 
(129') im wesentlichen senkrecht zu den von dem 
AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug geschnittenen AuBen- 
konturlinien (147) verlSuft. 
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5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AuBenkonturlinien-Schneldstation 
als Trenns-tation (136) ausgebildet ist, in welcher die 
einander benachbarten Dichtungslage (144) vollstSndig 
voneinander getrennt: werden. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB 
die AuBenkonturlinien-Schneids-tation die in der Vor- 
schubrichtung (108) letzte Bearbeitungsstation (122) des 
Folgeverbundwerkzeugs ( 114 ' ) ist . 

?• Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 

gekennzeichnet, daB die die Schneidkante (152) bildenden 
Fiachen (154, 156) des AuBenkonturlinien-Schneidwerk- 
zeugs miteinander einen Winkel von ungef^hr 90** ein- 
schlieBen. 

8. Verfahren zum Herstellen von Dichtungslagen (144) fur 

ein- Oder mehrlagige Dichtungen (142) aus jeweils einem 
Dichtungslagenabschnitt (124') eines mehrere zusammen- 
hSngende Dichtungslagenabschnitte umfassenden Ausgangs- 
materials, 

bei dem die Dichtungslagenabschnitte (124') in einem 
Folgeverbundwerkzeug (114') mit mehreren ISngs einer 
Vorschubrichtung ( 108 ) auf einanderf olgenden Bearbei- 
tungsstationen ( 122 ) wShrend Arbeitstakten bearbeitet 
werden, wobei mindestens eine der Bearbeitungsstationen 
als eine AuBenkonturlinien-Schneidstation ausgebildet 
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ist:, in welcher mi-ttels eines AuSenkonturlinien-Schneid- 
werkzeugs einander zugewandte AuBenkonturlinien ( 147 ) 
zweler einander benachbarter Dichtungslagen (144a, 144b) 
geschni-tten werden, und 

bei dem die Dichtungslagenabschnitte (124') zwischen 
zwei Arbeit stakten mittels einer Vorschubvorrichtung 
(106) um eine Vorschubstrecke (v) langs der Vor- 
schubrichtung (108) weiterbewegt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB die AuSenkon-turlinien (147) 
der beiden einander benachbarten Dichtungslagen (144a, 
144b) mit derselben Schneidkante des AuBenkonturlinien- 
Schneidwerkzeugs geschnitten werden und daB die Vor- 
schubs-trecke (v) im wesentlichen gleich groB gewSblt; 
wird wie die Ausdehnung (b) der AuBenkontur einer 
fertigen Dichtungslage (144) ISngs der Vorschubrichtung 
(108)- 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichne-t, daB 
mindes-tens eine der Bearbeitungsstationen (122) als 
Freischneidstation (128') ausgebildet ist, die in der 
Vorschubrichtung (108) vor der AuBenkonturlinien- 
Schneidstation angeordnet ist und in der aus dem Aus- 
gangsmateriai mindestens eine Freischneidf ISche ( 129 ' ) 
herausgeschnitten wird, in welche die Schneidkante des 
AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeugs der AuBenkontur- 
linien-Schneidstation beim Schneidvorgang eintaucht. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet;, daS 
die Freischneidf ISche (129') von dem Freischne±dwerkzeug 
der Freischneidsta-tion (128) so geschnitten wird, daS 
der Rand der Freischneidf ISche (129') quer zu den von 
dem AuBenkon-burlinien-Schneidewerkzeug geschnittenen 
AuSenkonturlinien ( 147 ) verlSuf t . 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , daB 
die FreischneidflSche (129') von dem Freischneidwerkzeug 
der Freischneidstation (128') so geschnitten wird, daB 
der Rand der Freischneidf l^che (129') im wesentlichen 
senkrecht zu den von dem AuBenkonturlinien-Schneidwerk- 
zeug geschnittenen AuBenkonturlinien (147) verlSuft. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die einander benachbarten Dichtungs- 
lagen (144) in der als Trennstation (136') ausgebildeten 
AuBenkonturlinien-Schneidstation vollstSndig voneinander 
getrennt: werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die AuBenkonturlinien-Schneidstation die in der Vor- 
schubrichtung (108) letzte Bearbeitungsstation ( 122 ) des 
Folgeverbundwerkzeugs (114') ist. 
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14. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AuBenkonturlinien (147) in der 
AuBenkonturlinien-Schneids-bation mittels einer Schneid- 
kante (152) geschnitten warden, die durch Fiachen (154, 
156) des AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeugs gebildet 
wird, welche miteinander einen Winkel von ungefShr 90** 
einschlieBen ♦ 

15. Dichtung, umfassend mindestens eine Dichtungslage (144), 
die nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 14 
hergestell-t ist. 

16. Dichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , daB 
die AuBenkontur der Dichtungslage (144) eine von einem 
Freischneidwerkzeug geschnittene Freischneidlinie ( 145 ) 
und eine von dem AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug 
geschnittene AuBenkonturlinie (147) umfaBt, die zusammen 
eine Ecke (146) einschlieBen. 

17. Dichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dichtung (142) mindestens eine weitere Dichtungslage 
(132) umfaBt, welche uber die Ecke (146) an der ersten 
Dichtungslage (144) ubersteht. 

18. Dichtung nach einem der Anspruche 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtung (142) mindestens eine 
weiteres Dichtungslage (132) umfaBt, welche einen dem 
Verlauf der AuBenkonturlinie (147) oder dem Verlauf der 
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Freischneidlinie ( 145 ) f olgenden AuBenkonturllnien- 
abschnitl: (150) umfaBt, an welchen sich Im Bereich der 
Ecke (146) der ersten Dichtungslage (144) ein zweiter 
AuBenkon-burlinienabschnitt (152) glatt anschlieBt. 

19. Dichtung nach einem der Anspriiche 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet:, daB die weitere Dichtungslage (132) 
mi-ttels eines Folgeverbundwerkzeugs hergestellt: ist:, bei 
welchem die Vorschubstrecke (v) grOBer ist als die 
Ausdehnung (b) der AuBenkontur der fertigen Dich- 
tungslage (132) ISngs der Vorschubrichtung (108). 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Um eine Vorrichtung zum Herstellen von Dichtungslagen fur 
ein- Oder mehrere Dichtungen aus jeweils einem Dichtungs- 
lagenabschnitt: eines mehrere zusammenhStngende Dichtungs- 
lagenabschnitte umfassenden Ausgangsmaterials, umfassend ein 
Folgeverbundwerkzeug mit mehreren ISngs einer Vorschub- 
richtung auf einanderf olgenden Bearbei-fcungsstationen, in 
welchen die Dichtungslagenabschnitte wShrend Arbeitstakten 
bearbeitet werden, wobei mindestens eine der Bearbeitungs- 
stationen als eine AuBenkonturlinien-Schneidstation ausge- 
bildet ist, in welcher mittels eines AuBenkonturlinien- 
Schneidwerkzeugs einander zugewandte AuSenkonturlinien zweier 
einander benachbarter Dichtungslagen geschnitten werden, und 
eine Vorschubvorrichtung, durch welche die Dichtungslagen- 
abschnitte zwischen zwei Arbeitstakten um eine Vorschub- 
strecke v ISngs der Vorschubrichtung weiterbewegt werden, zu 
schaffen, bei welcher die AuBenkonturlinien der Dichtungs- 
lagen mit geringerem Aufwand geschnitten werden und das 
Ausgangsmaterial besser verwertet werden kann, wird vorge- 
schlagen, daS das AuBenkonturlinien-Schneidwerkzeug so ausge- 
bildet ist, daB die AuBenkonturlinien der beiden einander 
benachbarten Dichtungslagen mit derselben Schneidkante ge- 
schnitten werden, und daB die Vorschubstrecke v im wesent- 
lichen gleich groB ist wie die Ausdehnung b der AuBenkontur 
einer fertigen Dichtungslage l^ngs der Vorschubrichtung. 
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